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1.0 - O B J E T I V O ; 

0 e s t a g i o o b j e t i v a c a p a c i t a r o aluno de mclho-

res conhecimentos, a f i m de i n i c i a r a v i d a p r o f i s s i o n a l , de 

maneira e f i c i e n t e e com i n t e r e s s e p r o f i s s i o n a l e a p t i d o e a ' 

para e x e r c e r suas a t i v i d a d e s , procurando i n t e g r a r os conhe-

cimentos t e o r i c o s a p r a t i c a , a d q u i r i d o s no d e c o r r e r do c u r 

so de engenharia. 

0 e s t a g i o f o i r e a l t z a d o na Companhia Usina Sao 

Joao, s i t u a d e no Engenho C e n t r a l M u n i c i p i o de Santa R i t a no 

Estado da Pa r a l b a . 

2.0 - COMENTARIOS SOBRE A EMPRESA: 

A Companhia Usina Sao Joao f i c a s i t u a d a no En-

genho C e n t r a l M u n i c i p i o de Santa R i t a no Estado da Pa r a l b a . 

£ uma empresa dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA pequeno p o r t e , que promete urn 

grande desenvolvimento a urn medio prazo de tempo. 

Na mesma, sao d e s e n v o l v i d o s os processos de 

f u n d l c a o e uslnugom como tambem <i<- marconaria c s o l dag em. 

Vale s a l i e n t a r que o e s t a g i o f o i r e a l i z a d o em: 

a. Us.inagem e 

b. Fundicao. 

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DA EMPRESA: 

04 - Tornos p a r a l e l o s 

0 2 - Fresadoras 

0 1 - F u r a d e i r a de coluna 
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Q2 - F u r a d e i r a s s e n s i t i v a s 

0 1 - R e t i f i c a d o r a 

0 2 - P l a i n a l i m a d o r a s 

04 - E s m e r i l de' bancada zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

02 - Serra de f i t a 

0 1 - Tesoura g u i l h o t i n a 

0 1 - Equipamento de s o l d a e l e t r l c . i 

0 1 - Maquina de s o l d a ponto 

M A T E R I A PRIMA E SECUNDARIOS: 

- Aco e s p e c i a l 

- Aco f u n d i d o 

- F e r r o f u n d i d o 

- Bronze 

3.0 - USINAGEM: 

A p a r t i r do l i n g o t e , pecas f u n d i d a s , b a r r a s , 1 

t a r u g o , pecas estampadas, e t c . , deve passar gradativctmente, 

por uma s e r i e de processos de usinagem, a f i m de o b t e r d i -

mensc3es e form a t o s desejados. 

O o b j e t i v o da usinagem dos me t a i s para todos 1 

os p r o d u t o s e c o n f e r i r dimensoes as s u p e r f i c i e s as mais 

pr5ximas as e s p e c i f i c a d a s , as q u a i s nao poderiam t e r s i d o 

o b t i d a s por nenhum o u t r o metodo. 

3 . 1 ~ TORNOS " (Tornos P a r a l e l o s ) 

Sao maquinas usadas para a tra n s f o r m a c a o de urn 

s o l i d o b r u t o , fazendo-o g i r a r em v o l t a de seu e i x o e r e t i -

; rando p e r f e i t a m e n t e o cavaco, com o o b j e t i v o de a d q u i r i r 1 
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uma forma bem d e f i n i d a , t a n t o na forma, quanto nas dimen-

soes. Esta operacao chama-se tornoamento. 0 s o l i d o a ser 

t r a b a l h a d o e f i x a d o a p a r t e r o t a t i v a da maquina, enquanto 

a f e r r a m e n t a e f i x a d a na p a r t e movel de t r a n s l a c a o long:L 

t u d i n a l e t r a n s v e r s a l . 

COM RELACAO AO TOKNEAMENTO J'OnKMOS OUTER VARIOS T I -

POS DE OPERAgOES: 

a C i l l n d r i c a s 

b. P e r f i l a r 

c. Broquear 

d. Facear 

e. Sangrar 

f . Tornear c o n i c o 

g. Rosquear 

CILINDRAR: 

£ uma operacao de deslocamento da f e r r a m e n t a p a r a l e 

l a ao e i x o da peca. 

PERFILAR: 

fi o torneamento de s u p e r f i c i e de r e v o l u c a o de q u a l q u e r 

p e r f l l . 

BROQUEAR: 

fl uma operacao de t o r n e a r i n t e r n a m e n t e . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

/  
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tzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA uma operacao onde a forramenta desloca-se ao 

e i x o de rotacao'da peca. 

SANGRAR: 

£ a operacao usada para c o r t a r pecas no t o r n o , 

com uma fer r a m e n t a e s p e c i a l chamada SEDAMC. 

TORNEAR CONICO: 

fi o b t i d o p e l o deslocamento da f e r r a m e n t a o b l i -

quamente ao e i x o da peca. 

ROSQUEAR: 

fi uma operacao de t o r n e a r i n t e r n a m e n t e , dando ' 

formas desejadas na p a r t e i n t e r i o r das pecas. 

Os c o e f i c i e n t e s a b a i x o , nos d i z o t i p o de t o r n o 

que devemos e s c o l h e r para uma determinada usinagem. 

a. Dimensoes das pecas a serem p r o d u z i d a s . 

b. Sua forma 

c. Quantidade de producao 

d. Grau de p r e c i s a o r e q u e r i d o 

0 t o r n o p a r a l e l o apesar de nao a p r e s e n t a r f a c i l j L 

dade de suas f e r r a m e n t a s , e a maquina mais frequentemente 1 

usada. 

AS PARTES E S S E N C I A I S DO TORNO SAO: 

a. Barramentos 

b. Cabecote motor 



c. Carro p o n t a - f e r r a m e n t a e s a i a 

d. Contra ponta 

e. Mudanca de v e l o c l d a d e 

f . C i r c u i t o de l u b r i f i c a c a o e r e f r i g e r a c a o 

FERRAMENTAS PARA TORNOS E ^UAS APLICACflES: 

19 SEGUNDO A PARTE DA PECA POR TO I'NEAR 

a. Ferramentas e x t e r n a s 

b. Ferramentas i n t e r n a s 

29 SEGUNDO O SENTIDO DO AVANCO 

a. Ferramenta de ataque a x i a l 

b. Ferramenta de ataque r a d i a l 

39 SEGUNDO A DIRECAO DO ATAQUE: 

a. Ferramenta a d i r e i t a 

b. Ferramenta a esquerda 

49 SEGUNDO 0 FEITIO: 

a. Ferramenta i n t e i r i c a 

b. Ferramenta t i p o "BIT" 

c. Ferramenta de p a s t i l h a s de Lunystenio 

MONTAGEM E CENTRAGEM DAS PECAS NO TORNO: 

Existem t r e s maneiras d i f e r o n t e s de e x e c u t a r a monta-

gem, que sao: 

a. E n t r e pontas 
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b. Sobre a p l a c a 

c. E n t r e castanhas e ponta 

UTILIDADE NA EMPRESA: 

Na Companhia Usina Sao .Joao c o t e t i p o de maqui 

na e usada para torneamento c o n i c o , acoplamento torneamen-

t o de p o l i a s , v i r a - b r e q u i m , mancais, moinho de c a f e , desbas 

t e de t a r u g o para f a b r i c a c a o de engrenagem. 

3.2 - MAQUINA FURAPEIRA: 

ft a maquina-ferramen l . i que e u t i l i z a d a para a-

b r i r f u r o s ou acabar f u r o s , e s t a maquina o f e r e c ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a possibly 

l i d a d e de a b r i r uma cavidade c i l i n d r i c a numa massa m e t a l i -

ca, u t i l i z a n d o uma f e r r a m e n t a , de d o i s c o r t e s , chamada"bro 

ca" para esse f i m e c o n s t i t u i d a do urn motor de avanco r e t i ^ 

l l n e o , segundo o e i x o de f u r a c a o . 

ft f e i t a a esc o l h a da f u r a d e i r a , do metodo e da 

aparelhagem c o n v e n i e n t e para r e a l i z a r a fu r a c a o de urn de-

terminado o b j e t o . Deve ser f e i t a na base dos s e g u i n t e s coe 

f i c i e n t e s : 

a. Forma da peca 

b. Suas dimensoes 

c. Numero de f u r o s a serem a b e r t o s 

d. Quantidade de producao 

e. D i v e r s i d a d e de dia m e t r o s dos f u r o s de uma mesma peca. 

f . Grau de p r e c i s t i o rc q u e r i d o na f a b r i c a c a o . 
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' FURADEIRAS SENSITIVAS: 

Sao aquelas em que o operador c o r t a a agao da • 

brodazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ao p e n e t r a r no m a t e r i a l ; est as maquinas possuem avan zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

go manual oxecutando p e l o operador que a t u a , com sua mao 

d i r e i t a , na extremidade da alavanca de comando da c r e m a l h e i 

r a , onde pouco a pouco a broca p e n e t r a no m a t e r i a l . 

0 m a n d r i l nas f u r a d e i r a s s e n s i t i v a s , e p r o v i d o 

de uma v e l o c i d a d e de rot a 9 a o que pode alcan£ar lO.OOOr.p.m. 

O sistema de suspensao do cabecote que e r e a l i -

zado p e l o deslocamento da alavanca e s t a l o c a l i z a d a no l a d o 

d i r e i t o da maquina: e determinada p e l a pressao do o l e o i n -

t r o d u z i d o na camara i n f e r i o r da c o l u n a , razao p e l a q u a l l e 

vanta-se o p i s t a o e sua h a s t e , como tambem a cabec<a ponta-

f u s o . 

O abaixamento da mesma processa-se tambem p e l a ' 

manobra da mesma alavanca. . 

As f u r a d e i r a s s e n s i t i v a s sao de b a s t a n t e u t i l i -

dade nas f u r a c o e s em grande s e r i e de pegas i g u a i s . 

U T I L I D A D E NA EMPRESA: 

Na companhia essas maquinas sao u t i l i z a d a s nas 

f u r a c o e s de grampos p a r a l e l o s , c o n e c t o r e s u n i v e r s a i s , co-

n e c t o r e s de r a b i c h o , grampo de t e n s o r de a l t a tensao e con 

j u n t o de moinho. 

3.3 - MAQUINAS DE SERRAR METAIS: 

Sao maquinas U3adas para e x e c u t a r o c o r t e dos zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

\ 
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metais. 

Os u t e n s i l i o s a p l i c a d o s nas maquinas de s e r r a r chamam-

se " s e r r a s " . As maquinas de s e r r a r fazem a opera9ao de cor 

te do metal a f r i o . 

MAQUINAS DE SERRAR DE P I T A : 

0 co r t e dos metais e f e i t o por i n t e r m e d i o de uma l a -

mina contlnua formando a n e l . Esta lamina e mantida sob t e n 

sao entre d o i s v o l a n t e s e e guiada por r o l o s c i l l n d r i c o s . 

As s e r r a s de f i t a podem c o r t a r as b a r r a s m e t a l i c a s 

ate 300mm. 

A s e r r a de f i t a compoe-se e s s e n c i a l m e n t e , do barramen 

to sobre o q u a l sao sus t e n t a d o s os rnordentes a u t o m a t i c o s e 

os r o l o s de e s c o r r i m e n t o da b a r r a . 

A I n s t a l a c a o h i d r o p n e u m a t i c a e l o c a l i z a d a no i n t e r i o r 

do barramento, na c a i x a da d i r e i t a . Por cima da mesma c a i x a 

e preso com urn sistema de a p o i o , o arco p o n t a - l a m i n a . 

OBS: ft u t i l i z a d a para s e r r a r os tarugos e o u t r a s pe-

9as. 

3.4 - FRESADORA: 

Sao maquinas u t i l i z a d a s para usinagem mecanicas em 

que urn u t e n s l l i o ( f r e s a ) p r o v i d e do c o r t a n t e d i s p o s t o s s i 

metricamente em v o l t a de um e i x o , roda com movimento u n i -

forme e remove o cavaco de pe9a c o n t r a a q u a l e p r e s s i o n a -

do. 

A fresagem remove o m a t e r i a l com m u i t a r a p i d e z , por 
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tanto, a maquina que cumpre t a l usinagem compete com a l i m a -

dora e a p l a i n a . 

A MAQUINA FRESADORA CONSTITUE-SE DE: 

- Corpo 

- E i x o p r i n c i p a l 

- Mesa 

- Carro t r a n s v e r s a l 

- Suporte de mesa 

- Caixa de v e l o c i d a d o do e i x o p r i n c i p a l 

- Caixa de v e l o c i d a d e dos avancos 

CORPO: 

fi uma carcaca de F9 F9, onde a maquina apoia-se ao so­

l o , que serve de sus t e n t a c a o don demaia orgaoa da f r e s a d o r a . 

EIXO P R I N C I P A L : 

E urn orgao que serve de su}X>rte a f e r r a m e n t a e l h e da 

movimento. Este e i x o recebe o movimento a t r a v e s da c a i x a de 

v e l o c i d a d e . 

MESA: 

Servo de s u p o r t e de auatoniaca«» das pecas que vuo s e r 

usinad a s , d i r e t a m e n t e montada sobre e l a , por i s s o possue r a 

nhuras para a l o j a r os p a r a f u s o s de f i x a c a o . 

CARGO TRANSVERSAL: 
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\ fi de F9 F9 de forma r e ( a n g u l a r , em c u j a p a r t e su-

p e r i o r d e s l i z a - s e e g i r a em urn piano h o r i z o n t a l na base i n f e 

r i o r , a t r a v e s de g u i a , e s t a acoplado ao s u p o r t e da mesa, so-

bre o q u a l se d e s l i z a , por meio de fuso e p o r c a , pode s e r a 

cionado manualmente ou automaticarnente a t r a v e s da c a i x a de a 

vanco. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

SUPORTE DE MESA: 

Serve de sustentacao da mesa e seus mecanismos de a c i o 

namento, e f a b r i c a d o de F9 F9, d e s l i z a - s e v e r t i c a l m e n t e no 

corpo da maquina a t r a v e s de g u i a s , por meio de p a r a f u s o t e l e s 

c 5 p i c o e uma porca de f i x a c a o , se n e c e s s a r i o para alguns t r a 

balhos pode-se i m o b i l i z a - l o por meio de urn d i s p o s i t i v o de f i 

xacao. 

C A I X A DE VELOCIDADE DO E I X O P R I N C I P A L : 

fi c o n s t i t u i d o por uma s e r i e de engrenagens, acopladas 

em d i f e r e n t e s r e l a c o e s de t r a n s m i s s a o , (jue p e r m i t e uma gama 

de v e l o c i d a d e s do e i x o p r i n c i p a l . 

C A I X A DE VELOCIDADE DE AVANrQ: 

fi c o n s t i t u i d a de uma s e r i e dp engrenagens montadas no 

i n t e r i o r do corpo da f r e s a d o r a na sua p a r t e c e n t r a l , o a c i o 

namento p r i n c i p a l da maquina e fed t o por meio de acoplamen-

t o s de rodas dentadas, que se d e s l i z a m a x i a l m e n t e . 
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ACESSORIOS PARA FRESADORAS: 

- Morsa f i x a ou g i r a t o r i a 

- Placa u n i v e r s a l 

- Fresas em g e r a l 

- Mandris 

- F i x a d o r e s 

- Aparelho v e r t i c a l 

- PlacazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA de a r r a a t e 

- Aneis d i s t a n c i a d o r e s 

- Grampos 

Chaves de f e n da 

- Chaves de p i t o 

- A p arelho d i v i s o r , e t c . 

FRESAS: 

Sao f e r r a m e n t a s de aco temperado de forma m u i t o v a r i a 

da usadas nas f r e s a d o r a s para f u r a r , c o r t a r desbastes ou pl a _ i 

n a r , s e r r a r , m a n d r i l h a r , e t c . 

FORMAS DAS FRESAS: 

As f r e s a s apresentam formas: 

- c i l l n d r i cas 

- c o n i c a s 

- e s f e r i c a s ou combinacoes de formas v a r i a d a s , conforme o t r a 

b a l h o a ser executado. 

Onde e s t d s podem s e r : a x l a i s , r a d i c a l s , r e t i l l n e a s , p e r 
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/ i l a d a s ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA s i m p l e s e compostas, a n g u l a r e s ou c o n l c a s , h e l i c o i 

d a i s , e s p e c i a i s , e t c . 

FRESAS AXIAIS; 

Sao u t i l i z a d a s para o desbastamento das s u p e r f i c i e s 

p a r a l e l a s no e i x o de r o t a c a o . 

FRESAS RADIAIS: 

Tern os dentes segundo os r a i o s da c i r c u n f e r e n c i a que 

descravam a f r e s a em movimento. 

FRESAS RETILlNEAS: 

Tern os dentes na p e r i f e r i a do d i s c o em que sao cons-

t r u l d a s , s e r v i n d o para f a z e r fendas, e s c a t e i s , e t c . 

FRESAS PERFILADAS: 

Sao c o n s t i t u i d a s p e l o c o n j u n t o de duas ou mais f r e -

sas p a r c i a i s , conforme o p e r f i l d esejado. 

FRESAS ANGULAF.ES OU CONICAS: 

Apresentam os dentes na p e r i f e r i a de urn cone, i n c l i -

nados r e l a t i v a m e n t e ao e i x o da r o t a c a o . 

FRESAS HELIC0IDA1S; 

Possuem os dentes ou a r e s t a s c o r t a n t e s t a l h a d o s em he 

l i c e s . 
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- FRESAS E S P E C I A I S : 

Podem s e r , compostas (dentes desmontaveis) , mistas,mul^ 

t i p l a s , de t i p o m a n d r i l e f i n a l m e n t e as f r e s a s que tern f o r -

mato adequado para f i n s e s p e c i a i s . 

UTILIDADKS NA EMPRESA; 

Na Companhia e usada para fronamento de engrenagem (re 

t a s , c o n i c a s , h e l i c o i d a i s ) , fresamento de roscas sem fi m , c o 

ordenagao de f u r o s para f e r r a m e n t a s , confeccoes de m a t r i z e s 

frezamentos i n t e r i o r , rasgos de chavetas i n t e r n a s e e x t e r - ' 

nas desbastamentos de s u p e r f i c i e s o r i g i n a i s , e t c . 

3.5 - R E T I F I C A D O R A : 

Sao maquinas u t i l i z a d a s para c o r r i g i r todas as imper-

f e i g o e s que foram p r o d u z i d a s d u r a n t e as operacoes a n t e r i o r e s 

operagoes que podem ser de t r a t a m e n t o t e r m i c o ou de maquinas 

o p e r a t r i z e s . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A r e t i f i c a d o r a e especialmente usada nas pegas de ago 

temperado, porque quando as pegas sao mergulhadas no banho de 

e s f r i a m e n t o s o f r e uma deformagao mais ou menos acentuada .Pa-

r a s a t i s f a z e r a v a r i e d a d e de execucao e dimensoes e tambem de 

d i f e r e n t e s m a t e r i a l s , tern s i d o posta a d i s p o s i g a o uma vas t a 1 

gama de r e b o l o s , que d i f e r e m e n t r e e l e s p e l o : 

- Element© c o r t a n t e 

- Grab 
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- Elemento zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

- Elemento aglom^rante 

- Dureza do d i s c o 

- E s t r u t u r a 

4.0 - ELEMENTO CORTANTE: 

Levando em co n s i d e r a c a o d e s c a l a de Mohfl os d l f o r e n -

t e s elementos c o r t a n t e s podem s e r : 

- Talco 

- G i p s l t a 

- Espectro c a l c a r e o 

- Espectro f l u o r i c o 

- A p a t i t a 

- Quartzo 

- Diamante 

GRfiO: 

ft o tamanho das p a r t l c u l a s c o r t a n t e ; onde o que i n d i 

ca o tamanho do grao e dado p e l o numero de malhas e x i s t e n -

tes em uma polegada l i n e a r do c r i v o mais f i n o a t r a v e s do 

qual passam as p a r t l c u l a s . Os graos podem s e r : m u i t o gros-

sos, medios, f i n o s e e x t r a - f i n o s . 

DUREZA DO DISCO: 

ft usado para i n d i c a r a capacidade do aglomerado em 

r e t e r os gr a o s , apos terem as a r e s t a s desgastadas p e l o uso. 
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ESTRUTURA: 

ft o modo do ae d i s p o r os (jr..On mais ou menos espacadoi 

male ou menos porosos; quanto mais lochado o d i s c o mais duro zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

el .e . 

As r e t i f i c a d o r a s sao maquinas do qrando u t i l i d a d e s na 

producao em s e r i e . 

Podem e x e c u t a r as operacoes s e g u i n t e s : 

- R e t i f i c a c a o e x t e r n a de s u p e r f i c i e s c i l l n d r i c a s 

- R e t i f i c a c a o e x t e r n a de s u p e r f l e i o s c o n i c a s 

- R e t i f i c a c a o i n t e r n a de s u p e r f i c i e s c i l l n d r i c a s 

- R e t i f i c a c a o i n t e r n a de s u p e r f i c i e s c o n i c a s . 

5.0 - FUNDICAO: 

DEF: 

ft o processo usado para que se obtenham pecas com forma 

t o desejado, a t r a v e s de vazamento do m e t a l l i q u i d o num molde. 

MOLDE; 

ft uma c o p i a da peca que se deseja p r o d u z i r . Existem va 

r i o s t i p o s de modelos, t a i s como: 

- Modelo de madeira 

- Modelo de p l a s t i c o 

- Modelo de m e t a i s 

Lo u t i l i z a d o e de f e r r o f u n d i -Mas f na Companhia o mode 

do, l o g o e o que vou de s c r e v e r . 

5.1 - FUNDIC&O EM MOLDE PERMANENTF: 

ft o processo onde o m e t a l l i q u i d o e colocado em urn mol 
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de metalico, ( c o q u i l h a ) onde e 3 t a e u t i l i z a d a em grande nume 

ro de vezes. 

ExJstem doi» processos q e r a l s de f u n d i c a o em c o q u i -

l h a que sao: 

- Por g r a v i d a d e 

- Sob pressao 

Vou d e s c r e v e r o processo por gr a v i d a d e porque e s t e 

e o t i p o de processo u t i l i z a d o na empresa onde e s t a g i e i . 

POR GRAVIDADE: 

I o processo onde o molde e enchido p e l a acao da g r a v i 

dade, onde a c o q u i l h a e a b e r t a e fechada, o mesmo acontecen-

do com a movimentacao dos machos m e t a l i c o s . 

MACHOS: 

Devido a posicao que e s t e s ocupam no processo de fundi 

gao, sao e l e s m u i t o mais s o l i c i t a d o s aos e s f o r c o s de compres_ 

sao e c o r t e que o m a t e r i a l do molde, bem como aos e s f o r c o s ' 

de f l e x a o e t o r c a o . 

6.0 - PROJETO DA COQUILHA: 

As c o q u i l h a s devem s er bem p r o j e t a d a s para que h a j a a 

producao de pecas p e r f e i t a s , e nao o c o r r a a producao de pe-

cas d e f e i t u o s a s t a i s como: d e f e i t o s dimensionados e s u p e r f i -

c i a i s , l i v r e s de rebanhos, com o mlnimo de perda de m e t a l , 1 

quer em pecas d e f e i t u o s a s , quer em c a n a i s . As c o q u i l h a s de 

vem obedecer as posicoes r e l a t i v a : ; de pecas e c a n a i s na co-

q u i l h a ^zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA m forma e dlmensionamento don c a n a i s , a " r e s p i r a c a o " 

ou " v e n t i l a c a o " adequada da m a t r i z , e t c . 
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7.0 - FORNOS: 

Existem v a r i o s t i p o s de f o r n o s , de fusao a c o m b u s t l v e l 

onde os mais usados sao: 

1. Forno de cadinho 

2. Forno r o t a t i v o a Sleo 

3. Forno c u b i l o 

4. Forno de r e v e r b e r o a o l e o , gas ou carvao p u l v e r i z a d o 

5. Forno Siemens M a r t i n 

6. Convensores s i m p l e s ou a o x i g e n i o 

Mas na Companhia e usado o Lipo de f o r n o de cadinho,e 

e aquecido por o l e o . 

7.1 - FORNO DE CADINHO: 

0 f o r n o de cadinho, p o s s u i uma forma c i r c u l a r r o v e s t i -

do externamente de chapas e i n t e r n a m e n t e por t i j o l o s r e f r a t a 

r i o s , aquecido em g e r a l com 5 l e o , gas ou e l e t r i c i d a d e , o q u a l 

e usado para f u n d i r bronze, n i q u e l , a l u m l n i o , f e r r o , ago e 

o u t r a s l i g a s m e t a l i c a s . 

VANTAGENS DA FUNDIC&Q EM CADINHQS: 

1. - B A I X A PERDA DE METAL: 

Durante o processo de f u n d i c a o , e urn dos f a t o r e s mais 

c r l t i c o s na economia de producao do f u n d i d o s . 

Num f o r n o a cadinho, a perda t i p i c a na f u n d i g a o e e s t i 

p ulado em 1% - 2%. 

2 - " MELHORES CONDICOES METALORGICAS: 

0 cadinho p r o t e g e o m e t a l d o r r e t i d o da chama des produ 

t o s de combustao, r e d u z i n d o assim, grandemente o p e r i g o de 

i n c l u s o e s de o x i d o e absorcao dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA g a s . 
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Alem do mais, num f o r n o a cadinho o aquecimento 

por i g u a l , boa m l s t u r a p'erdas r e d u z i d a s de elementos v o l a -

t e i s e urn acurado c o n t r o l e de tem p o r a t u r a assegura urn bom 

c o n t r o l * fobre a compoaicao de l i g . i f u n d i d a . 

3« " FLEXIBILIDADE MAXIMA: 

Podem ser e f e t u a d a s grandes mudancas nas l i g a s sem o 

menor r i s c o de oontaminagao, por meio de uma simpl e s t r o c a 

de cadinhos. 

4. - MENOR EMPATE DE CAPITAL: 

Fornos a cadinho ocupam menos espaco de q u a l q u e r ou 

t r o s f o r n o s de mesma capacidade de fusao e sao mais b a r a t o s . 

5. - FACILIDADE DE INSTALAgAO: 

0 f o r n o a cadinho pode ser simplesmente chumbado no 

chao d i s p o s t o s de acordo com o s e r v i c o posto a t r a b a l h a r . 

6. - CUSTO REDUZIDO DA MANUTENCAO PARADAS REDUZIDAS: 

Os f o r n o s a cadinho n e c e s s i t a r i de pouco manutencao, a 

q u a l geralmente, e f e i t a p or q u a l q u e r o p e r a r i o . Os cadinhos 

podem s e r f a c i l m e n t e t r o c a d o s , e a r e p o s i c a o do re v e s t i m e n 

t o e f a c i l e r u p i d a . 

Existem v a r i o s t i p o s de f o r n o s a cadinho o que sao: 

1. - FORNOS-POQOS: 

fi o f o r n o onde o cadinho e removido do f o r n o e levado 

a t e os moldes para vazamento do m e t a l . 

2. - FORNOS BALE-OUT (DE ESPERA) 

Este t i p o de f o r n o o m e t a l e r e t i r a d o do cadinho com 

conchas e t r a n s f e r i d o para moldes. 
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3. - FORNOS BASCULANTES; 

Este t i p o de f o r n o , o metal vaza para uma cacamba e de-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

p o i l e t r a n s f e r i d o para moldes. 

4. - FORNO A CADINHO IMERSO; 

Este t i p o , a chama e d i r i g i d a para d e n t r o do cadinho e 

o m e t a l f i c a num r e c i p i e n t e r e f r a t a r i o em v o l t a do cadinho. 

5. - FORNO ROTATIVO A CADINHO: 

Onde o corpo do f o r n o e o cadinho g i r a m . 

Na Companhia o t i p o de f o r n o usado e o RALE-OUT (de es-

f e r a ) . 

Para o b t e r a maxima e f i c l e n c i a com f u n d i c a o de cadinho ' 

e n e c e s s a r i o : 

1- " ESTOCAGEM DE CADINHO: 

0 cadinho deve s e r guardado num l u g a r seco a te m p e r a t u r a 

(309 - 409C). 

2. - EXAMS DO CADINHO: 

V e r i f i c a r o cadinho quando r e c e b e - l o para estoque e tam-

bem antes de sua i n s t a l a c a o no f o r n o . 

3. - EXAME DO FORNO: 

Antes de c o l o c a r o cadinho no l o r n o v e r i f i q u e o r e v e s t i -

mento r e f r a t a r i o . 

4. - INSTALAg&O DO CADINHO: 

I n s t a l e o cadinho bem no centro do f o r n o , deixando a f o l ^ 

ga recomendada e n t r e o cadinho e os r o f r a t a r i o s . 

5. - ANTES DE LIGAR 0 FORNO: 

V e r i f i q u e se a tem p e r a t u r a do o l e o e a pressao do a r es-

tao c o r r e t a s e se todos os instr u n u - n t o s estao f u n c i o n a n d o . 
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j6. - PARTI DA DO FORNO; 

fi absolutamente i n d i s p e n s a v e l s e g u i r o procedimento r e -

comendado para aquecimento. 

7. - CARGA: 

A d i c i o n e continuamente pequenaa q u a n t i a s de metal s o l i -

do, a i n t e r v a l o s r e g u l a n t e s para manter o cadinho sempre 

c h e i o . 

8. - FUS&O E VAZAMENTO: 

Mantenha a c o r r e t a r e l a c a o de a r / c o m b u s t l v e l d u r a n t e t o -

da a f u s a o , com uma chama de exaustao c u r t a , vagamente l u m i -

nosa, bem d e f i n i d a nas bordas. 

9. - LIMPEZA: 

Raspe o cadinho para t i r a r toda a e s c o r i a , enquanto o ' 

cadinho e s t l v e r a i n d a quente. 

Os f a t o s m e t a l u r g i c o s que imp l i c a m na obtencao de mais 

a l t a q u a l i d a d e do m e t a l . 

1. - TEMPERATURA DE VAZAMENTO; 

E x i s t e uma temperatura de vazamento c o r r e t a para cada 

f u n d i d o que depende do p r o j e t o do molde e a l i g a a ser f u n d i 

da. 

Temperatura m u i t o b a i x a l e v a r a as f u n d i g o e s f a l h a s e en 

chimento i n c o m p l e t o de molde. 

Temperatura m u i t o a l t a causara oxidagao. 

2 ' " CAPTACAO DE G&S; 

Quando o c o m b u s t l v e l e queinuido com a r I n s u f i c i e n t e (cha 

ma r e d u t o r a ) , os pr o d u t o s de combustao c o n t e r a o gases r e d u t o 

r e s , p a r t i c u l a r m e n t e , h i d r o g e n i o , que sao s o l u v e i s em l i g a s 

- nao f e r r o s a s , em estado l i q u i d o . 
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3. - FLUXO: 

fi recomendavel o uso de f l u x o para p r o t e g a o , l i m p e z a , 

d e s g a z e i f i c a c a o , desoxidacao, r e f i r o e a l t e r a c a o da e s t r u t u -

ra das l i g a a . 

Os cadinhos devem t e r as s e g u j n t e s p r o p r i e d a d e s : 

1. - Boa t r a n s f e r e n c i a de c a l o r a f i m de economizar combus-

tszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I v e l © tempo. 

2. - A l t a r e f r a t a r i e d a d e , para aguentar a l t a s t e m p e r a t u r a s . 

3. - R e s i s t e n c i a a choque t e r m i c o , para aguentar mudangas 1 

r a p i d a s de t e m p e r a t u r a . 

4. - R e s i s t e n c i a a oxidacao a t m o s f e r i c a , para i m p e d i r a quei_ 

ma do g r a f i t e . 

5. - R e s i s t e n c i a a ataque q u i m i c o por p a r t e de 5 x i d o s m e t a l i ^ 

cos e f l u x o s . 

6. - R e s i s t e n c i a a erosao mecanica do m e t a l s o l i d o e l i q u i -

do. 

7. - R e s i s t e n c i a mecanica a a l t a e b a i x a t e m p e r a t u r a s para 

aguentar t r a t a m e n t o rude. 

8.0 - FUMDICAO EM ALUMiNIO; 

Para a f a b r i c a c a o de pecas de a l u m l n i o na companhia, a 

m a t e r i a prima u t i l i z a d a e a sucata de a l u m l n i o , onde e s t a su 

c a t a e colocada no f o r n o , o q u a l possuindo uma t e m p e r a t u r a 1 

de aproximadamente 4009C; em eeguida e f e i t a a p u r i f i c a g a o 1 

do a l u m l n i o ou s e j a , a r e t i r a d a das Impurezas e x i s t e n t e s no 

a l u m l n i o , depois e f e i t o o aquecimento das c o q u i l h a s , com a 

* 
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propria m a t e r i a prima. F e i t o o aquecimento das c o q u i l h a s , 

vem a f a b r i c a c a o das pecas desejadas. Depois as pe-

cas podem s a i r para que sejam usinadas ou para a f u r a c a o . 

Terminando e s t a s operacoes, e f e i t o o c o n t r o l e de q u a l i d a -

de. 

As p r i n c i p a i s pecas f a b r i c a d a s de a l u m l n i o sao: 

- C i l i n d r o s para moinho de c a f e . 

- Consctores e l e t r i c o s 

- A c e s s o r i o s para fogao a gas, e t c . 

9.0 - FUNDICAO EM CHUMBO: 

Para a f a b r i c a c a o de pecas do chumbo, na Companhia , 

e usado como m a t e r i a prima a sucata de chumbo; a suca t a e 

colocada no f o r n o com uma quan t i d a d e de sold a c a u s t i c a pa-

ra que h a j a a r e t i r a d a das impurezus e x i s t e n t e s na mesma;' 

logo em seguida e f e i t o o aquecimento das c o q u i l h a s , f e i t o 

o aquecimento, comeca a ser f a b r i c a d a s as pecas de chumbo, 

depois de f a b r i c a d a s e f e i t o o c o n t r o l e de q u a l i d a d e e de 

pois armazenada. 

Na Companhia a peca f a b r i c a d d de chumbo e co n h e c l d o 1 

como s e l o , e s t e s e l o e usado em contadores (usados para me 

d i r energla) r e l o g i o d'agua (usados para medir agua, p l a -

que t a s de automovel, e t c . ) 
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C O N C L U S A O 

Este e s t a g i o quo r e a l i z e ! na Companhia 

Usina Sao Joao, f o i de fundamental i m p o r t a n c i a para o 

meu desenvolvimento de formagao p r o f i s s i o n a l , uma vez 1 

que p r o c u r e ! a p l i c a r a p r a t i c a , os conhecimentos a d q u i r i 

doszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA em s a l a de a u l a . 

O u t r o s s i m , o e s t a g i o c o n t r i b u i u para o 

meu e n r i q u e c i m e n t o pessoal em termos p r a t i c o s , como tarn 

bem me f o r n e c e u uma v i s a o bem mais ampla a r e s p e i t o do 

t r a t a m e n t o dado ao o p e r a r i o a f i m de que o mesmo de uma 

maneira c o r r e t a , consiga melhor producao. 

F i n a l i z a n d o , so me r e s t a agradecer a 

todos aqueles que d u r a n t e e s t a etapa de e s t a g i o me acom-

panharam e que d i r e t o ou i n d i r e t a m e n t e c o n t r i b u i r a m para 

a solucao dos problemas que s u r g i r a m e para o meu e x i t o 

e s t a g i a r i o . 
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